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Foreliggende oppfinnelse angSr bygningselement beregnet p4 lafting. samt framgangsmdte 
for a fremstille et slikt bygningselement. 

Oppfinnelsen ang&r videre en fremgangsnxate for a fremstille et strukturelement beregnet 
pa a innga i et bygningselement ijfolge det ferste aspekt av oppfinnelsen. eller i andre 
bygningselementer. 

Bakgrunn 

Det er en gammel tradisjon & oppfere bygninger i laftet tsmmer. I senere tid er denne 
tradisjonen holdt i hevd spesielt nar det gj elder oppfiaring av hytter/ fritidsboliger. Laftede 
hytter oppfattes av mange som spesielt vakre. Lnidlertid er bygging iMge denne 
tradisjonen ikke problemfiri. 

En ulempe ved lafting av hytter/ bygninger i ekte tommer, er at det kreves mye temmer av 
meget h0y kvalitet. Slikt temmer er i dag en knapphetsressurs, og bygningene blir derfor 
kostbare. En annen ulempe er isolasjonsevnen. Sammenlignet med godt isolerte bygg 
med vanlig reisverk, er den termiske isolasjonen langt darligere. Med nordisk klima, er 
laftede bygninger som ikke kles innvendig, belt uegnet for helars bruk, og svaert 
u0konomiske ogsi for hyttebruk. 

En tredje ulempe bestir i at laftede byggverk i ekte tommer synker sammen flere 
centimeter pr. h0ydemeter de fiarste Srene, hvilket ferer til store problemer med hensyn til 
i beholde tette darer uten at disse kiler seg, samt tette gjennomfiaringer av pipe og/ eller 
ventilasjon gjeimom tak. 

Pa denne bakgrunn, og med bakgrurm i et behov for i storre grad & benytte resirktilasjons- 
materiale i bygningsproduksjon, er det kommet forslag om k lage lafteelementer som ser ut 
som ekte tammer, men som bar en indre, isolert kjeme, og et ytre "skall" av tre eller 
treimitasjon. 

Fra norsk patent nr. 3 11 583 er det kjent stokk-elementer for lafting, hvor hver side av 
stokkene er sammensatt av flere (f. eks. 3) sammenfiayde panelelementer, som er slik 
profilert at deres ytterside etter sammenfayningen fremstir som en hovedsakelig 
kontinuerlig krum flate. Mellom disse sammen&fyde panelelementer er det anordnet 
avstandsstykker som tjener til k holde de ytre deler i en fast, avstivet innbyrdes avstand fra 



hverandre. Det er ogsS disse avstandsstykker som tjener til a gi hele byggverket den 
nadvendige styrke. Mellomrommet mellom de ytre deler er for evrig beregnet p& & fylles 
med et isolasjonsmateriaJe, som for eksempel polyuretan. Naer endene forsynes 
elementene med utsparinger for lafting. Konstruksjonen har den ulempe at det er en 
^ forholdsvis omstehdelig prosess i lage og sette sammen hvert stokk-element fra flere 
individuelle pander i.tillegg til avstandsstykkene. 

Fra svensk utlegningsskrift nr. 457 456 er det kjent et "tommer-element" med ytre 
trepaneler forsynt med langsgSende spor. idet avstandsstykker er anordnet i sporene. 
Rommet mellom panelene og avstandsstykkene er ogsi her beregnet fylt med et 
isolasjonsmateriale si som skummet polyuretan. Det er anordnet hull i avstandsstykkene i 
bestemte posisjoner som ligger slik at stenger 8 kan fwes (loddrett) gjennom huUene i 
ethvert element i i en feidig vegg, slik at nevnte stenger kan utgjore det lastbaerende 
element av en ferdig vegg. I Ukhet med konstruksjonen beskrevet ovenfor, er det ogsa her 
mange komponenter som m& tilpasses hverandre, og et betydelig puslespill k sette sammen 
et enkelt "tommer-element" fra dets enkelte komponenter. 

US patent nr. 4,433,519 beskriver et hult, sylindrisk prefabrikkert konstruksjonselement 
for samme formal som de ovennevnte. Her er det forutsatt at de krumme yttersidene 
utgjOTes enten av glassfiber, metall, plast eller st0pte treprodukter med nadvendig 
strukturell stivhet. Det er med andre ord ikke snakk om yttersider som er laget i et naturlig 
tremateriale. Flenser oppe og nede pa hver side av konstruksjonselementene er anordnet 
til a overlappe n^r elementene legges oppa hverandre, og disse er forsynt med hull for at 
bolter e.l. kan f0res gjennom og lase elementene helt fast til hverandre. Ogs4 denne 
konstruksjonen omfatter avstandsstykker som plasseres med visse mellomrom langs 
elementene, men i denne konstruksjonen vil selve de prefabrikkerte elementer i stor grad 
oppta vektbelastningen. Mellomrommet mellom elementene er fortiinnsvis fylt med 
isolasjonsmateriale. Denne konstruksjonen har den fordel i forhold til de ovenfor nevnte 
at den er sammensatt av faerre komponenter, men er til gjengjeld ildce sidepaneler i "hel 
ved". 

t 

Svensk utlegningsskrift nr. 440 250 beskriver nok en variant av et produkter beregnet for 
laftet sammensetning, og omfatter ytre trepaneler, med indre avstandselementer som festes 
til sidepanelene bl.a. ved hjelp av langsgaende spor i sistnevnte. Trepanelene if0lge denne 



publikasjon oppviser imidlertid ingen krummet ytterside, men det er angitt at kantene kan 
vsre avfasede for S gi et visuelt inntrykk av en slik krumning. 

Formal 

Det er et formal ved foreliggende oppfinnelse a tilveiebringe et bygningselement og en 
ftemgangsmate for & fremstille et slikt bygningselement, som av utseende i ferdig montert 
stand, ligner mest mulig pS laflet temmer. 

Det er saledes et formal a tilveiebringe et bygningselement som bar krummede yttersider i 
"hel ved" (er dette k begrense for mye ???), som lar seg fremstille i en rask og rasjonell 
prosess. 

Det er videre et formal a tilveiebringe et bygningselement av nevnte type som har plass til 
all tilstrekkelig isolasjon i et indre hukom, og som enkelt lar seg isolere med 
konvensjonelt fiberholdig eller skummende isolasjonsmateriale for eller etter ferdig 
montering. 

Oppfinnelsen . • . 

, . * ■ 

De ovenfor nevnte formSl er tilfredsstilt gjennom bygningselementet og fremgangsmaten 
i&lge oppfinnelsen, som er naermere beskrevet i det Mgende. 

Oppfinnelsen bestSr i henhold til et fiairste aspekt av et bygningselement som angitt i 
patentkrav 1 og en fremgangsmite for a fremstille et slikt bygningselement som angitt i 
patentkrav 10. Oppfinnelsen angfir i et ytterligere aspekt et strukturelement, som utgjOT en 
sidevegg i et bygningselement i henhold til fiarste aspekt av oppfinnelsen, som angitt i 
patentkrav 12 og en fremgangsmite for k fremstiUe et slikt strukturelement som angitt i 
patentkrav 14. 

Foretrukne utfiarelsesformer av oppfinnelsen firemgSr av de uselvstendige patentkrav. 

Det er et sentralt aspekt ved foreUggende oppfinnelse at komponentene som inngSr i et 
bygningselement, settes sammen ved en enkel, rasjonell og i stor grad automatiserbar 
prosess. Det er videre et sentralt aspekt at dette oppnas uten at det gir pS bekostning av 
det estetiske ved produktet, som har sider i heltre. Gjennom prosessen med rilling og 
paekstrudering av en termoplast pa innsiden (rille-siden) av bordene, far disse en 




kontrollert oppsprekking, slik at de i enda st0rre grad ligner ekte tommer. Det er 
imidlertid Mlt mulig a benytte en herdeplast i stedet for en tennoplast, men 
paferingsteknikken ma da modifiseres vesentlig. 

Det er videre spesielt foretrukket at sideveggene er basert pa heltre bord. men materialer 
5 som kryssfiner eller andre trelignende materialer kan ogsa benyttes. Det er ogsa mulig a 
benytte en tvpe materiale for den utvendige sideveggen og et axmet materiale for den 
innvendige sideveggen. Det er likeledes mulig a benytte en enklere type sidevegg uten 
knimning pa innerveggen, dersom man ikke er interessert i Sl beholde inntrykket av belt 
t0mmer innvendig, men heller vil ha en glatt flate som lar seg tapetsere e.L I et slikt 
1 0 tilfelle benyttes et strukturelement som fremstilt i henhold til patentkrav 1 2 til den siden av 
bygningselementet som vil danne en innervegg i bygget. og et strukturelement som 
fremstilt i henhold til patentkrav 1 1 til den siden som vil danne en yttervegg i bygget. 

Konkrete utferelsesformer av oppfinnelsen 

1 5' ' ' ' r det felgende skal oppfijonelsen beskrives naermere under henvisning til de vedlagte 
tegninger, hvor 

Figur 1 -6 viser sentrale triim av fremstillingsprosessen for et bygningselement 

Figur 7 viser skjematisk en sammenfatning av prosessen omfattende trinnene vist pi figur 

1 -6. 

20 Fig. 7b viser et forst0rret utsnitt av en variant av prosessen vist pk figur 7. 

Figur 8 og 9 viser to ulike tverrsnitt av et ferdig bygningslement if0lge oppfinnelsen. 
Figur 10 viser et snitt gjennom en hel vegg bygget opp med bygningselementer ifolge 
oppfinnelsen. 

Figur 1 viser sett fra en endekant, et bord 1 for dannelse av en sideflate av et 
25 bygningselement ifelge oppfinnelsen. Siden som vender ned vil danne en ytterside av 
bygningselementet, mens siden som vender opp og er paf0rt et antall riller 2 i bordets 

■I 

lengderetning, vil darme en innside av bygningselementet. 

Figur 2 viser det sanune bordet etter at valser (ikke vist) pa alle sider av bordet har begynt 
a gi bordet en krum form pa tvers av bordets lengderetning. 



Pd figur 3 vises bordet i ferdig krummet form, slik det mates inn i en ekstruder. 

pa figur 4 vises bordet slik det kommer ut av ekstruderen. En termoplast 3 fyller nfi rillene 
2 pi borders indre (konkave) side, og danner et belegg med noen fa mm tykkelse pa denne 
siden. Naer sidekantene danner den samme termoplasten to kanter 4a. 4b hvis fiinksjon er 
forklart nedenfor. Som plast benyttes gjeme polyetylen. og fortrinnsvis heydensitets 
polyetyien. PVC er ogsa et meget velegnet plastmateriale. 

Figur 5 viser bordet etter at et spant 5 er plassert ned i den fortsatt myke termoplasten 4 p& 
den konkave siden av bordet 1. Spantet 5 er sideveis begrenset av kantene 4a og 4b. Slike 
spant 5 blir plassert med jevne mellomrom i lengderetningen av bordet. NSr det i dette 
patent er brukt ordet "spant" i stedet for "avstandsstykke'", er dette for a tilkjennegi at 
funksjonen til spantet er holde bordene stabile og krumme, ikke for k holde/ defmere 
avstanden mellom bordene i et ferdig bygningselement. En tilsvarende funksjon finnes 
ikke blant de tidligere kjente bygningselementer, og disse gir derfor heller ikke en sk god 
etterligning av ekte lammer. 

Som vist pa fig. 5 og fig. 6 kan spantene ha utsparinger 6 beregnet for a fylles med 
ytterligere termoplast i et etter&Igende trinn (fig. 6). Altemativt kan spantene 5 
fullstendig innelukkes i et tynt sjikt termoplast. 

Figur 7 viser hele prosessen skjematisk, idet bord blir fort inn fira venstre pd figuren 
mellom et valsepar A. I tilknytning til figur 7 er prosessen beskrevet i forhold til 
behandlingen av ett enkelt bord. Rillene 2 i. bordets 1 lengderetning kan vjere laget 
tidligere, men de kan ogsi hensiktsmessig lages pa dette trinn av prosessen. Valsene B 
S0rger for begynnende krumning av bordet som vist pa figur 2, mens bordet ved mating til 
ekstruderen C har fStt sin endelige krumme form som vist pa figur 3. Forut for 
piekstrudering av termoplast i ekstruderen, er det hensiktsmessig k tilfare den konkave 
side av bordet et bindemiddel eller en kompatibilizer, som gj0r at plasten hefter bedre til 
treet. Et slikt bindemiddel kan vaere for eksempel maleinsyre anhydrid. 

Et endelast bSnd 1 9 har fiksturer 1 8 som spantene 5 midlertidig festes til, og ved punktet • 
D blir spantene 5 presset mot bordet 1 pa den side av dette som er tilfert et sjikt med 
termoplast i ekstruderen. Umiddelbart etterpS, ved punkt E pfi figur 7, blir hvert spant 5 
via gjennomgSende Spninger i disse, ved sproytestepmg tilfiart termoplast som hefter til en 
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innvendig flate i hvert spant samt til den fortsatt myke termoplasten 3 pa bordet 1 . 
Altemativt, som vist pi fig. 7b, blir hvert spant 5 trykket mot bordet i en omgivende 
stopeform 1 8\ som folger det endel0se bandet 19, eg ved punktet E blir termoplast 
sproytet rundt hele spantet gjennom en stuss 20, slik at spantet 5 blir fiiilstendig innelukket 
i termoplast. Figur 7b viser ogsa hvordan et sjikt av et bindemiddel 21 blir pafert bordet 1 
umiddelbart fen: termoplasten 3 pSfiares i ekstruderen C. 

Kj0leluft biases inn mot termoplasten 3 og spantene 5 ved punktet F, slik at plasten stivner 
og gir en varig forankring av spantene til bordet, slik at sistnevnte ikke kan miste noe av 
sin krumning. Altemativt benyttes vann til kjoling, ved at mellomrommene mellom 
spantene fylles med vann umiddelbart etter spr0ytest0pingen. Vannet suges i dette tilfelle 
vekk igjen umiddelbart &r produkt-elementet (strukturelementet) forlater bandet/ 
produksjonsenheten, 

Det er fordelaktig a benytte spant av tre, som er et svaert dimensjonsstabilt materiale i 
fiberremingen, som ikke mister sin form selv om det utsettes for store 
temperaturvariasjoner over lang tid. Det er spesielt viktig at spantene er dimensjonsstabile 
1 rctiiiiigen pSi tvers ay bygningselementet, som ved elementenes vanlig; bruk yilbety i . 
vertikal retning, Det er for 0vrig ikke nadvendig med noen spesiell foredling av trevirket 
som benyttes til spant, det kan benyttes spant i form av uhovlede bord, og det spiller ikke 
noen roUe om det er kvist eller kvisthuU i det. Det er ikke utelukket a benytte andre 
materialer, si som stSl, men det er ikke lett a finne materialer som har alle treets positive 
egenskaper, uten at det blir mer kostbart. 

Nar det er angitt at et antall spant plasseres i innbyrdes definert avstand, vil dette normalt 
bety med en fast innbyrdes avstand, selv om det produksjonsmessig er mulig & finne andre 
l0sninger som kan fungere tilnaermet like godt 

Det vil forstis at med fremgangsmSten beskrevet over, som kan automatiseres og styres av 
et DAK/ DAP system, kan ferdige sideflater eller -paneler av bygningselementene 
produseres i skreddersydde lengder som kun er begrenset av lengden p& de bord som mates 
inn i prosessen. Med "ferdige sideflater" menes at bordene er gitt sin endelige krumme 
form, gjennom spantene er de gitt stjnrke og gjennom termoplasten er de gitt en 
fuktighetsbarriere. 
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Figur 8 viser i et snitt hvordan to sideflater som fremstilt i henhold til anvisningene pa 
figur 1-6 og 7 settes samen for i danne et komplett bygningselement i henhold til 
oppfinnelsen. Festemidler 8 er festet oppe og nede pa hvert spam eller pa enkelte spant 
ved hjelp av skruer eller lignende, og dessuten festet til et rorelement 7. Hvert 
bygningselement i en og samme vegg vil ha slike rcfrelementer 7 posisjonert.rett over 
hverandre, slik at gjennomgaende stenger kan plasseres tvers gjennom veggen fra ©verst til 
nederst i utvalgte posisjoner. Dette er naermere forklart under referanse til figur 10. 

For ett og samme bygg - eller for en og samme vegg - benyttes det fortrinnsvis identiske 
festemidler 8. Imidlertid kan man ganske enkelt ved a benytte festemidler 8 med en annen 
og st0rre horisontal utstrekning, oppnS et bygningselement med st0rre tykkelse. og derved 
plass til mer isolasjonsmateriale. Det er altsi ikke n0dvendig k endre spantenes form eller 
dimension for & oppni et tykkere bygningselement Dette understreker en av forskjellene 
mellom foreliggende oppfinnelse og de kjente bygningselementer av lignende art. 

Figur 9 viser et snitt gjennom bygningselementet mellom to sett med spant. Lukkende 
tape eller folie 9 oppe og nede, som liaper i hele bygningselementets lengde, avgrenser det 
indfe hulromav bygningselementet, slik at innblSst isolasjonsmateriale 10 av for eksempel 
mineralull holder seg pa plass inne i elementet 

Figur 10 viser et snitt gjennom en vegg 1 1 laftet opp med bygningselementer ifolge 
oppfinnelsen. Med jevne mellomrom i bygningselementenes lengderetning er det som 
nevnt anordnet rorelementer 7 som er egnet til i omslutte bolter eller stenger 14 som 
strekker seg gjennom veggen i hele dens h0yde. Hver bolt 14 hat fortrinnsvis skrugjenger 
ved begge sine ender, og kan ved hjelp av disse enkelt festes nede til et i grunnmuren 16 
forankret festeelement 15, og oppe for eksempel med en mutter 17. evt. i kombinasjon 
med en plate (ikke vist). 

1 praksis er det dessuten hensiktsmessig at for eksempel den nedre enden av hvert 
rorelement 7 har en konisk avsmakiende form som passer inn i den 0vre ende av 
tilsvarende rOTelement, og som rager noe ut av bygrungselementet, slik at narelementene 

t 

ved montering til en viss grad skyves inn i og overlapper hverandre, og pk den miten 
bidrar til sideveis & "lase" hvert bygningselement fast til det naermeste bygningselement 
over og under. Ved a trekke til mutrene 17 med et passe stort moment, oppnSs en sterk og 
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sildcer innbyrdes -'binding ' av veggen, samtidig som muligheten for gradvis synk av 
veggen godt som fulistendig elimineres. Videre er det, siden bygningselementene er 
svaert lette. normalt nedvendig a forankre bygget til grunnmuren eller underlaget for d ' 
sikre at den ikke blaser vekk hvis det blir sasrlig sterk vind. 

5 Det skal bemerkes at det seivsagt er mulig a erstatte det ovenfor beskrevne r0relementet 
med et annet element som er i stand til pa den ene side a fungere som et sammenbindings- 
element for de to stnikturelementer som utgjcn: sideveggene av bygningselementet, og pa- 
den annen side er i stand til a virke som en fering for gjennomgaende bolter i en ferdig 
montert vegg. Slike alternative elementer vil vaere ekvivalente med rcnrelementet her 
1 0 beskrevet selv om de ikke bar form av et lukket lav. 

Den pa figur 10 viste veggen bar for 0vrig en nedre stokk eller halvstokk 12 i heltre, og en 
tilsvarende ovre stolck 13 i heltre. Dette er ikke n0dvendig, men representerer en alternativ 
ut&relsesform. 

NSr det gjelder selve lafteknutehe, lages disse fortrinnsvis ikke som en integrert del av 
15 - - bygnjingselerrientene ifolge oppfinnelsen. I stedet avsluttes hvert bygningselement med en 
apen utsparing beregnet for a samvirke med separate lafteelementer av den type som er 
beskrevet i norsk patents0knad nr. 1996 3642. 

Ved bruk av separate lafteelementer, avsluttes produksjonsmessig hvert bygningselement 
slik det er beskrevet fremstilt ovenfor irmtil lafteknuten med en apen ende. I den apne 

20 ende blir det fortrinnsvis festet ved hjelp av speilsveising eller lignende, et prefabrikkert 
overgangselement (ikke vist), som utvendig har en profil som svarer til den innvendige 
profilen av bygningselementet, og som innvendig har en fortrinnsvis rektangulaer apning 
med en form som svarer til den utvendige profilen pa et lafte-henholdsvis skj0teelement. 
Etter sveising av overgangselementet til termoplasten innvendig i bygningselementet, 

25 danner overgangselementet en tett barriere som hhidrer fiiktighet i a trenge inn i 
bygningselementet fra enden av dette. 

Nar det i dette patent skilles mellom lafte- og skjeteelement, har dette sanraienheng med at 
lange (ytter-) vegger er delt der hvor innvendige delevegger mater og kxysser ytterveggen. 
Deleveggen vil ha et lafteelement pa utsiden av og vinkelrett p& ytterveggen, mens et 
30 skjeteelement som i sin helhet er skjult av bygningselementene og lafteknuten, binder 



sammen to prinsipielt like bygningselementer som moter hverandre i ytterveggen inn mot 
lafteknuten med skilleveggen. Disse lafte- og skjoteelementene er som nevnt beskrevet i 
norsk patent (s0knad) nr. 1996 3642, og utgjsr saledes ikke en del av foreliggende 
oppfmnelse. Skjate- og iafteelementene er fortrinnsvis laget av heltre. 

Ved avslutninger av vegger mot vinduer og d0rer, avsluttes bygningselementene av et 
endestykke. som i motsetning til overgangselementet ikke har noen apning, men er belt 
tett. Endestykket kan i likhet med overgangselementet gjeme vaere laget som et 
prefabrikkert termoplast bygningselement. Miten & feste endestykket til resten av 
bygningselementet kan vaere den samme som for overgangselementet, det vil si at det kan 
sveises til termoplasten pa innsiden av bordene ved hjelp av speilsveising eller lignende. 
Mens den eliers synlige del av overgangselementene blir skjult av en lafteknut, blir den 
eilers synlige del av endestykkene gjemt bak en dorkann, en vinduskann eller lignende. 

Det er verdt a merke seg at ved levering fra fabrikk til byggeplass, vil noimalt 
bygningselementene ifelge oppfinnelsen aUerede vaere pSmontert ikke bare endestykker og 
overgangselementet som beskrevet over, men ogsi separate lafleelementer der det skal 
' vaere slike. Det er i denne sammenheng verdt i merke seg^at bygningselementet ifclge 
foreliggende oppfinnelse ikke omfatter lafteelementet. 

Ekstruderingen av plastmaterialet til bordet utgjer det hastighetsbestemmende element av 
fremstillingsprosessen, og en realistisk hastighet for denne prosessen er ca. 1 meter pr 
minutt, som ved en aktuell "stokktykkelse" gir en produksjon av 10 m' vegg per time, eller 
en hytte av normal storrelse i lopet av en dag. 

Den enkle og rimelige produksjonsmetoden beskrevet over, foratsetter bruk av termoplast, 
men bygningselementet ifialge oppfinnelsen kan ogsd fremstilles med sjikt av herdeplast. 
I slike tilfeller vil produksjonsmetoden vaere noe annerlefles, og vil normalt omfatte 
pafiaring av plastsjiktet i en "karusell" av en eller annen art. 

Fordelslisten for bygningselementet ifolge oppfionelsen er lang: 

For det forste er som nevnt produksjonen enkel og automatiserbar og derfor rimelig. En 
vanlig hytte vil kimne tegnes i et DAK-system pa ca. 1 time, produseres pk 1-2 dager, og 
normalt leveres pk under 2 uker. 




For det andre danner det paferte plastmaterialet et diffusions tett sjikt som hindrer enhver 
fuktighet i rommet a trenge inn til isoiasjonsmateriaiet. 

For det tredje har elementenes vegger - i det minste fortrinnsvis - en krum form som til 
forveksling ligner hele stokker. 
5 For det ^erde er elementene lette, ca. 1/3 av vekten av tommer, men danner iikevel etter 
montering en sterk vegg/ konstruksjon. Det forbrukes bare 1/3 av det trevirket som gir 
med til tommerhytter, og kvaliteten pa trevirket er ikke sa kritisk. 
For det femte er veggene lette & isolere, og om 0nskelig kan hele veggseksjoner isoleres i 
en operasjon, gjennom innblasing av isolasjonsfibre eller -skum. Ferdig isolerte 
10 bygningselementer har tre ganger bedre isolasjon enn t0mmer, hvilket er pa niva med 

isolasjon for bygninger med vanlig reisverk og mineralull-matter. Lydisolasjonen er ogsa 
meget god. 

Som et sjette element kan nevnes at opplegg for strsm om 0nskelig legges skjult inne i 
veggen. 

1 5 Produksjonen kan dessuten lett tilpasses/ omstilles (skreddersom), der en arkitekttegnet 

hytte e.l. legges inn i et styringsprogram (DAK/ DAP), som automatisk beregner og ; 
■ iverksetter produksjon av riktig antall og noyaktig dimensjonerte og nununererte -«? 
bygningselementer. Bygningselementene kan deretter leveres som et ferdig byggesett, 
hvor det ogsa medfelger en instruksjons-CD som forteller trinn for triim hvordan 

20 byggesettet best ber oppfores, 

Egenskapene kan knyttes til de enkelte komponenter av et foretrukket bygningselement 
ifolge oppfinnelsen som felger: 

- Sideveggene av heltre eller trelignende materiale gir det onskede utseende, og gir 
stabilitet i lengderetning av bygningselementet, samtidig som det gir tilstrekkelig feste 

25 for spiker, skruer etc. 

- Plastmaterialet gj0r elementet diffusjonstett, stabiliserer sideveggene (bordene) i 
tverretningen, og binder bordene til spantene. 

- Spantene gir bygningselementet dimensjonsstabilitet (stabil hoyde og krunming) og gir 
feste til festemidlene. 

30 - Festemidlene bestenmier tykkelsen p& bygningselementet, og holder samen med 

r0relementene to og to strukturelementer (sidevegger) sammen til et bygningselement. 
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- R0relementene binder sammen to og to av de nevnte strukturelementer til ett 
bygningselement. gir bygningselementet baereevne og stabil hoyde og bidrar til a styre 
bygningselementene riktig ammen ved oppfigring. Etter montering danner de foring for 
gjennomgaende bolter eller stenger som presser sammen bygningselementene i en vegg. 

- Tape e.L folie over og under hvert element pa langs gir diffusjons&perre pa disse sider 
av bygningselementet 

- Isolasjon irme i bygningselementet isolerer termisk og mot 1yd. 
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Patentkrav 

1 . Bygningselement beregnet for lafting, 

karakterisert ved at det omfatter to struktiirelementer i form av sidevegger, hvert av 
5 hvilke er basert pa ett enkelt heltre- eller trelignende bord, forsynt med langsgaende riller 
pd sin iimside, og som pS sin innside er forsynt med et sjikt av plast, fortrinnsvis 
termoplast, som ogsi helt eiler delvis omslutter et antall spant som gjor sideveggene 
dimensjonsstabile, idet bygningselementet ogsa omfatter festemidler for Sl holde de to 
strukturelementer i fast innbyrdes avstand i forhold til hverandre. 

10 

2. Bygningselement som angitt i patentkrav 1, 

karakterisert ved at nevnte plast er polyetylen, fortrinnsvis hoydensitets polyetylen. 

3. Bygningselement som angitt i patentkrav 1 , 
1 5 karakterisert ved at nevnte plast er PVC. 

4. Bygningselement som angitt i patentkrav 1, 
karakterisert ved at nevnte spant er laget av tre, 

20 5, Bygningselement som angitt i patentkrav 1, 

karakterisert ved at stnikturelementene som utgjar sidevegger av bygningselementet er 
krumme pa tvers av sin lengderetning, med en konveks ytre flate. 

6. Bygningselement ifiaflge patentkrav 1 , 

25 karakterisert ved at de midlene for Sl holde de to stnikturelementene i fast innbyrdes 

avstand fra hverandre, omfatter samstilte par av festemidler pi stnikturelementene, hvilke 
festemidler er festet pa en av sine sider til et antall av, eller til alle, spant i 
bygningselementet, og p& den motstiende side er festet til et for paret felles rerelement 
som strekker seg vertikalt gjeimom hele bygningselementet. 

30 

7. Bygningselement som angitt i patentkrav 1 , 
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karakterisert ved at den eller de ender pa et bygningselement som vil vende inn mot en 
lafteknute er utstyrt med et overgangselement som er diffusjonstett festet til termoplasten. 
og som har en sentral ipning med en indre fomi som svarer til en ytre form pa et 
lafteelement eller et skjoteelement. 

8. Bygningselement som angitt i patentkrav 1, 

karakterisert ved at den eller de ender pa et bygningselement som vil vende inn mot en 
d0rkarm eller vinduskarm, er utstyrt med et tett endestykke som er diffusjonstett festet til 
termoplasten. 

9. Bygningselement som angitt i patentkrav 1, 

karakterisert ved at iangsgaende apninger oppe og nede mellom de nevnte sidevegger av 
bygningselementet, er diffusjonstett lukket med tape. 

1 0. Fremgangsmate ved fremstilling av bygningselement beregnet pa lafting, 
karakterisert ved at fremgangsmaten bmfatter fi 

i) fremstille separate strukturelementer som utgjenr sidevegger av bygningselementet 
gjennom en prosess hvor: 

a) predimensjonerte bord i heltre eller trelignende materiale blir pa en av sine sider blir 
forsynt med langsgiende riller, 

b) hvert bord blir fart gjennom er ekstruderingsverktoy hvor de pa sin rillede side blir 
pafisrt et sjikt av termoplast,og eventuelt kanter av termoplast langs begge langsider 
avbordet, 

c) et antall spant med en form tilpasset bordene blir plassert med innbyrdes definerte 
avstander i bordets lengderetning, og ved spr0ytest0ping festet til bordet og eventuelt 
omsluttet av termoplast, hvoretter 

d) festeelementer blir festet parvis ved begge ender av i det minste eiikelte av nevnte 
spant, idet den side av festeelementene som vender vekk fra respektive spant, er 
innrettet til a festes til et saerskilt rerelement, 

ii) sammenstille to og to slike strukturelementer og kople disse til hverandre ved at hvert 
par av festeelementer ved hvert spant som er forsynt med festeelementer, festes til et 
rerelement som derved danner et sammenbindende element mellom hvert respektive 
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par av struktuelementen og slik at alle r0relementer i ett og samme bygningselement 
derved vil vasre parallelle med hverandre, 
iii) feste saerskilt tilpassede overgangselementer eller endestykker i hver av de ta 
endeapninger av hvert bygningselement, 
5 iv) lukke den langsgSende spaite langs undersiden av hvert bygningselement med saerskilt 
tilpasset tape e.L, 

v) fylle det ellers ipne rom mellom sideveggelementene av hvert bygningselement med et 
egnet isolasjonsmateriale, 

vi) lukke den langsgSende spaite langs oversiden av hvert bygningselement med saerskilt 
1 0 tilpasset tape e.L, og 

vii) feste sasrskihe, i og for seg kjente, lafteelementer til bygningselementene ved hjelp av 
de under pkt. iii) nevnte overgangselementer der dette er aktuelt. 

1 L Fremgangsmate som angitt i patentkrav 10, 
1 5 karakterisert ved at hvert bord etter pSfaring av riller og forut for at det fares gjennom 
. ekstruderen som angitt i pkt i), blir krummet pa tvers av sin lengdeakse til en konkav 
innside med riller og en konveks utside uten riller, og at hvert spant utstyres.med en 
tilsvarende krum flate fen: de festes til bordets konkave side. 

20 12. Strukturelement for et bygningselement, 

karakterisert ved at det omfatter et heltre- eller trelignende bord med langsgaende riller 
pa en side, et diffiisjonstett plastsjikt som dekker siden med riller, og et antall spant festet 
med defmert innbyrdes avstand pa tvers av lengderetningen pa samme side av bordet for a 
gi strukturelementet dimensjonsstabilitet. 

25 

1 3 . Strukturelement som angitt i patentkrav 1 2, 

karakterisert ved at det er krummet pa tvers av sin lengderetning, slik at siden som er 
dekket med plast, er den konkave siden. 

30 14. Fremgangsmate ved fremstilling av et strukturelement for et bygningselement, 
karakterisert ved at fremgangsmSten omfatter 
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a) skjasre eller frese ut langsgaende riller pa en side av predimensjonerte bord i heltre eller 
trelignende materiale, 

b) f0re hvert bord gjermom er ekstruderingsverktoy hvor bordet siden med riller blir pa&rt 
et sjikt av termoplast, 

5 c) plassere et antall spant med innbyrdes definert avstand i bordets lengderetning og feste 
nevnte spanter til bordet med termoplast som pdf0res ved spr0ytest0ping, for Sl gi 
stnikturelementet styrke og dimensjonsstabilitet. 

15. Fremgangsmate som angitt i patentkrav 1 1 , 
1 0 karakterisert ved at hvert bord forut for behandlingen i trirm b) blir krumme pa tvers av 
sin lengdeakse til en konkav innside med riller og en konveks utside uten rillen og i 
krummet stilling blir fort gjennom ekstruderingsverkt0yet hvor bordet blir pafert et sjikt av 
termoplast og at nevnte spant pa den side som vender mot bordet, har en flate med en 
krumning som tilsvarer kmmningen p4 bordet. 

15 
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Sammendrag 

I . Bygningselement beregnet pk lafting, omfattende sidevegger av ett enkelt tre- eller 
trelignende element, fortrinnsvis heltre bord pi hver side. Elementene av sideveggene er 
forsynt med langsgiende riller p& sin innside, krummet pa tvers av sin lengdeakse og pa 
sin indre, rillede side er forsynt med et sjikt av plast, fortrinnsvis termoplast som ogsi belt 
eller delvis omslutter spant som holder de krumme sidevegger i en formfast, stabil tilstand. 
Oppfinnelsen angSr videre en fremgangsmate for & fremstille nevnte bygningselementer. 
samt for k fremstille strukturelementer som utgjor ferdige sidevegger i slike 
bygningselementer. 




Fig. 2. 
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